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@ Verfahren zur Herstellung eines vernetzten Schrumpfschlauches 

Bet der Erfindung handelt es sich urn ein Verfahren zum 
Aufweiten des extrudierten Schlauches (12), der anschlie- 
Bend einer Vernetzungsstrecke (2) und einer nachfolgenden 
Aufweitzone (4) zugefuhrt wird. Dabei erfolgt die Fuhrung 
des Schlauches (12) in der Vernetzungsstrecke (2) bei Au- 
Renfuhrung entlang einer festen, rohrformigen Anordnung 
und in der Aufweitzone (4) durch Innenfuhrung auf einem 
Aufweitkegel (5), der im Innern des Schlauches (12) pen- 
delnd aufgehangtist. 
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PatentansprQche 



1 Verfahren zur Herstellung eines verneteten 
Schrumpfschlauches. der von einem Spntzkopf 
hergestellt, an der Innenseite mit einem Klebemit- s 
tel versehen und nach dem Vernetzw > emer Auf- 
weitungszone zugefQhrt wird, wobei die Arbate- 
Stung vertikal verlauft, dadarch gekennzeich- 
net, daB vom Spritzkopf (1) her durch eine Ernie.- 
Sing (9) Luf t ins Innere des extnidierten Schlauches to 
fl2) zum Aufbau eines Innendruckes tf> zugefuhrt 
S daB der extrudierte Schlauch (12) an der In- 
nenwandung einer rohrformigen Vernetzungs- 
strecke (2) entlanggefuhrt wird, wobe. emffl tmrt- 
tel (10) am Beginn der Vernetzungsstrecke (2) zwi- is 
chen der Innenwandung der Vernetzungsstrecke 
2) und dem extrudierten Schlauch (12) emgeleite 
wird, daB der vernetzte Schlauch (12) am Ende de 
Vernetzungsstrecke (2) auf einen im Inneren ^des 
Schlauches (12) hangenden. konischen und den In- 20 
nendruck (P) abschlieBenden Aufwe.tkegel (5) ge- 
?Qhrt wird wobei von auBen her transport.erende 
FQhrungen (13) am Schlauch (12) angelegt werden 
2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB durch eine Zufuhrung (8) e.n Klebe- 25 
S i. insbesondere ein Schmelzkleber ur eine In- 
nenbeschichtung (14) des Schlauches (12) insbeson- 
dere fur eine Koextrusion. eingeleitet wird. 
3 Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichnet. daB der ^Aufweit- 30 
keeel (5) uber eine pendelartige Aufhangung (6) 
tanerhalb des extrudierten Schlauches am Spntz- 

^VerfahSn'nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. dadurch g^ennzeichnet daB das auf den 35 
extrudierten Schlauch (12) aufgebrachte G lc x tmi - 
tel (10) nach der Vernetzungsstrecke (2) mittels ei- 
ner blendenartigen Abstreifvornchtung (3) abge- 

f Verfahrtn nach einem der vorhergehenden An- 40 
spruche. dadurch gekennzeichnet daB der au fge- 
weitete Schlauch (12) nach der Aufweitzone (4) ei- 
ner Kiihlstrecke (7) zugeleitet wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An 
spruche. dadurch gekennzeichnet daB als Gle»m.t- 45 
tel (10) fQr die AuBenfuhrung des Schlauches (12) in 
der Vernetzungsstrecke (2) ein geschmolzenes 
Hartwachs zugef Uhrt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehen den An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet. daB der a s In- 50 
nenbeschichtung (14) aufgebrachte Schmelzkleber 
in der Aufweitzone (4) entlang des Aufwe.tkege Is 
(5) bei der dort herrschenden Temperatur als Gleit- 
m ttel fur den Schlauch (12) und als D.chtm.ttel fur 
den in der Vernetzungsstrecke (2) herrschenden In- 55 
nendruck (TVausgeniitzt wird. 

8. Verfahren nach einem der ^ orhe ^. nde P " r n"" 
spruche. dadurch gekennzeichnet. daB die Forde- 
rSng des Schlauches (12) in der Vernetzungsstrecke 
(2) durch Eigengewicht erfolgt. A „ 

9 Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichnet daB die Forde- 
rung des Schlauches (12) in der Aufweitzone (4) 
durch auBere Fiihrungen (13). insbesondere durch 
angedruckteRaupenoderRollen erfolgt »> 

10 Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
soruche dadurch gekennzeichnet. daB im Spritz- 
kopf (1) rusatzliche Langsverstarkungen. insbeson- 



dere Drahte oder Garne, zugef Uhrt werden. 
11 Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichnet, daB im Anfanr- 
stadium des Verfahrens die Extrusionstemperatur 
auf minimalem Wert gehalten wird, daB die Tempe- 
ratur des Schlauches (12) in der Vernetzungsstrek- 
ke (2) auf einer Temperatur gehalten wird, bei der 
sich der extrudierte Schlauch 
traet, daB der noch unvernetzte Schlauch (12) dem 
Aufweitkegel (5) in der Aufweitzone (4) nach leich- 
ter Erwarmung zur rein themoplastischen Aufwei- 
tung zugefiihrt wird. daB dann der Innendruck (P) 
inneYhalb des Schlauches (12) aufgebaut ^ und die 
Temperatur in der Vernetzungstrecke (2) auf den 
Vernetzungswert gesteigert wird. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eine vernetzten Schrumpfschlauches, der von einem 
Snritzkopf hergestellt, an der Innenseite mit einem Kle- 
SnK versehen und nach dem Vernetzen einer Auf- 
weitungszone zugefiihrt wird, wobei die Arbeitsncn 
tung vertikal verlauft j-i*»r 
Aus der DE-OS 27 19 308 ist ein Verfahren zur Her- 
steYlung vernetzter Schrumpfschlauche bekannt bet 
dem eine schlauchformige Folie extrud.ert und mittels 
Luh aufgeblasen wird und somit bis zur Auflage auf eine 
dlesen Schlauch umgebenden Begrenzung aufgewe.tet 
wird Bei d esem Verfahren erfolgt also die Aufweitung 
^eumatisch. wobei hier der AbschluB ^r den erforder- 
Hchen Oberdruck Schwierigkeiten bereuet. Weiterhin 
smd an sich Verfahren bekannt. bei denen der extrud.er- 
e Schlauch mit festen AuBen- und Innenfuhrungen in 
Form von Rohren gefuhrt wird. Die Aufweitung erfolgt 
darebenValls pneumatisch. Eine erforderhche Innen- 
Schrchtung mU K.ebern wird bereits be der. Schlauch 
extrusion vorgenommen und der nachfolgende Vernet- 
zungsvorgang muB schlieBlich chemisch erfolgen da der 
Kleber unvernetzt bleiben muB. Ein Problem stellt s.ch 
Sod bei der Schmierung des fortlaufenden S chlauches^ 
Fur vorliegende Erfindung stellt sich nun die Aufgabe. 
ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen 
be" dem jedoch die Probleme der Aufweitung ^ hte 
Fuhrung des Schlauches vernngert werden. Die gesteii 
te Aufeabe wird gemaB der Erfindung mit emem Ver- 
Shrender einganls genannten Art 
vom Spritzkopf her durch eine Einleitung Luft in ^ lnne 
SS» extrudierten Schlauches zum Aufbav . eines Innen- 
druckes zugefiihrt wird. daB der extrudierte Schlauch an 
der Innenwandung einer ^hrformigen Veme tzu^ ngs^ 
strecke entlanggefuhrt wird. wobe. ein^ ^Gle.tm.t tel am 
Beginn der Vernetzungsstrecke zwischen der Jnnen 
wandung der Vernetzungsstrecke und dem extrudierten 
Schlauch eingeleitet wird. daB der 7™^J*Sen 
am Ende der Vernetzungsstrecke auf einen im Inneren 
des Schlauches hangenden, ^nischen and den Innen 

S ^t^^t^ der Erfindung wird nun 
eine feste. senkrechte AuBenfuhrung vorgesehen , b« 
der im Bereich der Vernetzungsstrecke 
eearbeitet wird. Dieser Innendruck wird jedoch nur als 
IStzd mck^n diesem Bereich benotigt. urn zu verhin- 
dern daB der extrudierte Schlauch in ^i—"- 
fallt. Zu Beginn der Vernetzungszone wird e.n l Scl^ mi.er 
mittel. vorzugsweise ein geschmolzenes Hartwachs. zu 
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gefiihrt, welches die Reibung rwischen dem AuBenrohr 
und dem extrudierten Schlauch mindern soli. Vor der 
Aufweitung wird dieses Schmiermittel wieder abge- 
streift. Bei vorgegebenem Schmierfilm, der nicht schnel- 
Ier als der Schlauch lauft, bestimmt die GroBe des an « 
sich sehr geringen Innendrucks die Geschwindigkeit, 
mit der der Schlauch an der AuBenfuhrung entlangglei- 
tet. Bei derartigen Verhaltnissen entwickelt sich keine 
Eigenstromung des Schmierfilm es. Diese Geschwindig- 
keit kann der Extrusion und der Aufweitung angepaBt ic 
werden. 

Vor der Aufweitung geht nun die AuBenfuhrung in 
eine feste, konische Innenfuhrung uber, bei der man 
gleichzeitig die Schmierwirkung des bei der Extrusion 
eingebrachten Schmelzklebers ausniitzt. Auf diese Wei- 15 
se wird nun in einfacher Art eine Abdichtung des Innen- 
drucks erreicht Damit entfallt auch die Gefahr einer 
Schlauchlangsreckung. Die aufweitende Innenfuhrung 
ist ebenfalls sehr einfach, da sie in Form eines Aufweit- 
kegels im Inneren frei pendelnd im Spritzwerkzeug auf- 20 
gehangt werden kann. Die dabei benotigte Aufweit- 
langskraft wird durch am auBeren Umfang des Schlau- 
ches verteilte Raupen oder Rollen erzeugt, die gleich- 
zeitig die Innenfuhrung seitlich stutzen. Da der Schlauch 
bereits vernetzt ist, sind Deformationen in dieser Phase 25 
nicht mehr zu befurchten. Eine besondere Aufheizung 
der Innenfuhrung und des AuBenraumes in diesem Be- 
reich erubrigt sich, da die von der Vernetzungsstrecke 
her riihrende Restwarme ausreichend ist. Unter Um- 
standen ist sogar eine zusatzliche AuBenkuhlung notig. 30 
Am Ende der Aufweitzone wird der Schlauch von auBen 
gekuhlt. vorteilhafterweise mit Wasser, und anschlie- 
Bend in Stucke gewiinschter Lange geschnitten. Der 
vom Stutzkorper her unter Druck stehende Innenraum 
der Vernetzungsstrecke ist durch die nachfolgende Auf- 35 
weitzone standig abgedichtet. Die Geschwindigkeit der 
Abzugsmittel in der Aufweitzone wird konstant gehal- 
ten und auf die Schlauchextrusion abgestimmt 

Beim Anfahren einer solchen Gesamtvorrichtung 
sind besondere Bedingungen einzuhalten, urn den Vor- 40 
gang mdglichst schnell und reibungsJos in Betrieb set- 
zen zu konnen. So wird hierzu die Extrusionstemperatur 
zunachst auf Mindesttemperatur gehalten und in der 
Vernetzungsstrecke so weit gesenkt, daB der Schlauch 
sich selbst tragt Nur vor der Aufweitung wird der noch 45 
unvernetzte Schlauch eventuell leicht vorgewarmt und 
zunachst rein thermoplastisch aufgeweitet. Nachdem 
dann die Abdichtung der inneren Vernetzungsstrecke 
infolge des als Gleitmittel eingebrachten Schmelzkle- 
bers erfolgt ist, wird der erforderliche Innendruck auf- 50 
gebaut und eine ausreichende Wandgleitung sicherge- 
stellt. Die Temperatur in der Vernetzungsstrecke wird 
nun bis zum Endwert gesteigert und die Herstellung im 
eigentlichen Sinne kann beginnen. 

Das Verfahren wird nun anhand einer Figur, in wel- 55 
cher die Vorrichtung zum Herstelien eines Schrumpf- 
schlauches skizzenhaft dargetellt ist, naher erlautert. 

Die Figur verdeutlicht eine senkrecht laufende An- 
ordnung zum Herstelien eines Schrumpfschlauches. der 
aus einem Spritzkopf 1, einer anschheBenden Vernet- 60 
zungsstrecke 2 und einer nachfolgenden Aufweitzone 4 
sowie einer Kuhlzone 7 besteht. Der Spritzkopf 1 ist 
vorteilhafterweise fur Koextrusion ausgelegt, so daB 
gleichzeitig mit der Extrusion des Schlauches 12 auch 
die Innenbeschichtung mit einem Shmelzkleber 14, der 65 
uber die Zufuhrung 8 eingeleitet wird. erfolgt. Dies ist 
jedoch nicht zwingend. Nachdem der Schlauch 12 extru- 
diert ist, wird er sofort in die Vernetzungsstrecke 2, die 
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im wesentlichen aus einer rohrfdrmigen AuBenfuhrung 
besteht, gefiihrt, wo er mit Hilfe der dortigen Heizung 
14 auf Vernetzungstemperatur gebracht wird. Dabei 
wird zu Beginn dieser Vernetzungsstrecke 2 uber eine 
Zufuhrung ein Gleitmittel 10 zugefuhrt, das die Reibung 
zwischen der Rohrwandung und dem fortlaufenden 
Schlauch 12 mindert. Der Schlauch 12 wird, wie bereits 
beschrieben, durch einen Innendurck P , der uber eine 
Luftzufuhr 9 aufgebaut wird, an die Rohrwandung ange- 
driickt. Der giinstigste Andruck laBt sich dabei durch 
den Innendruck Peinstellen. Am Ende der Vernetzungs- 
strecke 2 ist eine Abstreifvorrichtung 3 angeodnet, mit 
der das Gleitmittel 10 wieder abgestreift wird. Anschlie- 
Bend lauft der Schlauch 12 in die Aufweitzone 4 ein, 
wobei hier nun im wesentlichen die Innenfuhrung durch 
den Aufweitkegel 5 erfolgt. Der Schlauch 12 gleitet da- 
bei auf der hier als, Gleitmittel wirkenden Schmelzkle- 
berbeschichtung 14 entlang des Aufweitkegels 5, durch 
dessen Enddurchmesser der Aufweitdurchmesser des 
Schlauches 12 bestimmt ist. Entlang des auBeren Um- 
fanges des Schlauches 12 sind auBere Fuhrungen 13 
angeordnet, durch die der Schlauch 12 transportiert und 
der Aufweitkegel 5, der pendelnd innerhalb des Schlau- 
ches 12 aufgehangt ist, positioniert werden. Die Aufhan- 
gung 6 des Aufweitkegels 5 kann direkt am Spritzkopf 1 
erfolgen, da eine senkrechte Anordnung der Vorrich- 
tung gewahlt ist. Nach vollendeter Aufweitung wird der 
geweitete Schlauch 12 in eine Kuhlzone 7 eingefuhrt 
und schlieBlich in Stucke gewunschter Lange abge- 
schnitten. 

Bei Bedarf ist auch mdglich, im Spritzkopf 1 die Mog- 
lichkeit fur die Zufuhrung von Langsverstarkungen, 
zum Beispiel von Drahten oder Garnen, vorzusehen, die 
dann dem Schlauch 12 uber den Umfang verteilt langs 
einlaufend zugesetzt werden. 

Damit sind die Kernpunkte der Erfindung klargelegt, 
die durch die AuBenfuhrung in der Vernetzungsstrecke 
2, die Innenfuhrung in der Aufweitzone 4, die Gleitmit- 
telzufuhrung 10 fur die AuBenschmierung, die Schmelz- 
kleberinnenbeschichtung 14 als Gleitmittel, die Forde- 
rung in der Vernetzungsstrecke 2 durch das Eigenge- 
wicht des Schlauches 12 und die Forderung am auBeren 
Umfang des Schlauches 12 in der Aufweitzone 4 be- 
stimmt sind. 
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